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Proc6d6 de fabrication d'6l6ments de calorifugeage pour pidces de dorme d'une Installation et 6l6ments fa- 
briqu6s selon ce procddd. 

^7) Le proc6d§ considere est prevu pour la realisation 
a^6ments assurant le calorifugeage de pieces de forme 
et/ou de tuyauteries d'une installation, notamment parcou- 
rue par un ftuide § basse temperature. 

Ce proc6d6 se caracterise en ce qu*il consiste a fabri- 
quer deux mannequins (1) compl6mentaires sensiblement 
a la fomrie de la piece ou tuyauterie a calorifuger, propre a 
se juxtaposer mutuellement selon un plan de sym^tne de 
ceile-ci, ^ placer et fixer chaque mannequin sur une table 
de support d recouvrir chaque manneauin d'un confomna- 
teur rigide et resistant a la pression. delimitant un volume 
ferm6, apr^s avoir tapiss6 le fond en creux du confomia- 
teur d'une tole mince de confinement, k retoumer la table 
pour disposer le conformateur sous celle-ci. ^ Injecter une 
mati^re plastique constituent un bon isolant thenmique, 
themrtodurcissable et d prise rapide dans le volume ferm^ 
delimlte par le confomnateur et le mannequin pour r6aliser 
un btoc isolant, d retirer le conformateur en laissant la t6le 
mince de confinement adherer d la mati^re plastique, et 
enfin ^ retirer le mannequin, de manl^re ^ constituer les 
deux parties adjacentes d'un boTtier. apte d entourer ^troi- 
tement la pi^ce de fonme ou la tuyauterie, en r6alisant au- 
tour de ceile-d une enveloppe isolante continue. 
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"Precede de fabrication d*elements de calorifugeage pour pieces de forme d*une 
inscallacion et elements fabriques selon ce precede" 

- 1 - 

La presente invention est relative a un procede de 
fabrication d' elements de calorifugeage, propre a isoler 
etroitement des pieces de forme, du genre clapets, vannes, 
brides , tuyauteries droites ou coudees . . . entrant dans la 
5 realisation d'une installation, en vue de proteger celle-ci vis- 
a-vis de 1 • environnement exterieur, cette installation pouvant 
etre parcourue par un fluide a haute ou a basse pression et/ou 
temperature . 

On sait caloridEuger des pieces de forme ou des 

10 tuyeauteries de raccordement dans des installations de ce genre, 
en entourant par exemple ces pieces ou canalisations d*un produit 
du genre feutre ou laine de fibres naturelles ou synth^tiques, 
notamment de verre ou de matieres plastiques, le revetement ainsi 
mis en place etant maintenu par un cerclage ou par d ' autres 

15 moyens de maintien exterieurs du calorifugeage. Egalement et de 
fa9on plus complexe mais plus efficace, on sait realiser autour 
de ces pieces un coffrage dans lequel on injecte une matiere 
plastiqpie liquide qui se polymerise in situ en se solidifiant 
dans le coffrage, en assurant une isolation convenable de 

20 1 ' installation . 

Mais ces solutions ne sont pas optimales. En particulier, 
dans une installation placee en froid, c'est-a-dire avec un 
fluide qui par court les tuyauteries en etant a une tres basse 
temperature, par exemple a - 160* C, il est parfois difficile de 

25 chasser totalement I'air autour des pieces, entre celles— ci et le 
calorifugeage, meme lorsque 1 ' on injecte avec le plus grand soin 
et selon les regies de I'art une matiere plastique liquide. II en 
resulte inevitablement des condensations d* humidity aux endroits 
ou de I'air a pu subsister, avec formation de blocs de glace qui 

30 sont prejudiciables a une peirfaite isolation thermique, 
independaroment qu'ils creent des contraintes sur les pieces, 
necessitant la mise en place de produits de deshumidif ication, 
par exemple par injection d*uxi gaz inerte sous pression* Une 
telle operation est delicate a realiser sur un chantier ou sur le 
site sur lequel se trouve 1 ' installation ; en outre, elle 
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entraine des frais Importantis et ne permet pas de procurer a 
cette installation ainsi protegee une securite dans le temps 
suffisante, la formation de blocs de glace se produisant 
ineluctablement au fur et a mesure que I'humidite penetre dans un 
5 ensemble qui n'est pas rigoureusement etanche. En outre, avec une 
telle solution ou une matiere plastique injectee realise 
I'etancheite autour des tuyauteries, aucun demontage n'est 
possible, toute ' intervention rendue necessaire pour un controle 
de 1 ' appareillage ou un resserrage des boulons par exemple, 

10 necessitant de casser I'isolant, ce qui elimine toute 
recuperation eventuelle. 

La present e invention a pour objet un precede de 
fabrication d' elements de calorif ugeage pour pieces de forme ou 
tuyauteries d'une installation et concerne egalement les elements 

15 fabriques selon ce precede, ce dernier permettant de pallier les 
inconvenients des solutions anterieures en assurant une isolation 
parfaite qui epouse de fagon tres precise la forme des pieces a 
isoler q[uelle que soit leur complexite, les elements fabriques 
etant demontables et pouvant surtout etre realises a I'exterieur 

20 du site ou se trouve 1 ' installation a proteger, seul etant 
necessaire un simple montage de ces elements sur place. 

A cet effet, le precede selon 1' invention, pour le 
calorif ugeage d'une piece de forme et/ou d'une tuyauterie d'lme 
installation, se caracterise en ce qu'il consiste a fabriquer 

25 deux mannequins complementaires sensiblement a la forme de la 
piece ou de la tuyauterie a calorifuger, propre a se juxtaposer 
mutuellement selon un plan de symetrie de celle— ci en menageant 
de preference, entre la piece et les deux mannecpiins, une legere 
surepaisseur, a placer et fixer chaque mannequin sur une table de 

30 support suivant le profil de la fibre neutre de la piece, S 
recouvrir chaque mannequin d'un conformateur rigide et resistemt 
a la pression, delimitant avec la surface externe d'un mannec[uin 
et la table de support un voliime ferme, apres avoir tapiss6 le 
fond en creux du conformateur d'une tole mince de confinement, a 

35 retourner la table pour disposer le conformateur sous celle*ci, a 
injecter une matiere plastique const ituant un bon isolant 
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thermigue, thermodurcissable et a prise rapxde, dans le volume 
ferme delimite par le conformateur et le mannequin pour realiser 
un bloc isolant, a retirer le conformateur en laissant la t8le 
mince de confinement adherer a la matiere plastigue, et enfin a 
5 retirer le mannequin, de maniere a constituer les deux peirties 
adjacentes d*un boxtier, apte a entourer etroitement la piece de 
forme ou la tuyauterie, en realisant autour de celle-ci une 
enveloppe isolante continue. 

De preference, on realise les deux mannequins 

10 complementaires par un moulage en creux de la piece de forme, et 
par la creation dans les monies aipsi obtenus d'une empreinte de 
profil correspondant, tenant compte de la legere surepaisseur a 
realiser sur le mannequin. Selon le cas, 1* empreinte formee dans 
chaque moule peut etre realisee en platre ou en ciment, arme ou 

15 non. En variant e, les mannequins peuvent etre usines a 1 * image de 
la piece de forme, au moyen d*un tour a recopier ou de tout autre 
procede classique permettant de reproduire a I'identique le 
profil exterieur d'une piece en trois dimensions. Notamment, les 
mannequins peuvent etre realises en metal, en matiere pliastique, 

20 en bois ou en tout autre materiau rigide, permettant une 
reproduction fidele du profil de la piece. 

Selon une autre caracteristique du procede considere, la 
table de support sur laquelle sont places et fixes les deux 
mannequins, de part et d' autre du plan de symetrie qui suit le 

25 profil de la fibre neutre de la piece de forme, regoit 
parallel ement aux c8tes longitudinaux de cette piece, des 
baguettes en relief, de preference solidaires de la table et 
adaptees a creer dans le volume delimite par la matiere plastique 
injectee entre chaquie conformateur et le mannequin associe, une 

30 reserve en creux delimitant une rainure continue pour le montage 
ulterieur d'un joint d'etancheite entre les deux parties 
adjacentes du bdtier isolant. 

Selon encore une autre caracteristique de 1' invention, on 
constitue la tole mince de confinement jouant le r8le de pare- 

35 vapeur au moyen d*une feuille metallique applic[uee centre le fond 
du conformateur avec interposition d'une epaisseur d'une cire de 
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demoulage. Avantageusement , la face de la tole mince destlnee a 
venir en contact avec la matiere plastlque thermodurcissable dans 
chacune des deux parties du boitier isolant, subit un traltement 
prealable, creant une surface relativement rugueuse, notamment au 
5 moyen d'un dxsque abrasif , de raanlere a assurer un bon accrochage 
de la tole sur la matiere plastlque. Le cas echeant, on dispose 
sur la surface externe des deux mannequins une epaisseur 
equivalente de cire de demoulage. 

De preference egalement, les toles minces de confinement 
10 sont agrafees d'un conformateur au suivant pour relier ceux-ci 
selon la dimension longitudinale des pieces ou tuyauteries a 
isoler. 

Selon le cas, la matiere plastlque thermodurcissable a 
injecter dans le volume delimite entre chaque mannequin et le 

15 conformateur associe est constituee d'une mousse du genre 
polyurethane, d'un polyamide, d'un polyethylene ou d*un chlorure 
de polyvinyle a haute densite, presentant des proprietes 
d' isolation thermique et de resistance mecanique appropriees, le 
choix du materiau utilise etant f onction de la temperature a 

20 laquelle 1 ' installation est utilisee. 

Avantageusement, chaque conformateur, delimitant en creux 
autour du mannequin associe la forme exterieure du volume 
constituant I'une des deux parties du boitier isolant, est 
realise en une tole metallique epaisse, presentant une grande 

25 rigidite, cette tole etant eventuellement munie exterieurement de 
nervures de raidissement. De preference, chaque conformateur 
comporte a ses extremites deux flasques paralleles, delimitant 
les cotes du boitier isolant, realise entre le conformateur et la 
surface exterieure du mannequin. 

30 Selon une caractSristique complement aire de 1' invention, 

les deux parties du boitier isolant sont reunies entre elles au 
moyen de colliers de fermeture ou de fixation du type a 
genouillere, avec systeme de reglage de tension et de 
verrouillage . Le cas echeant, chaque partie peut etre munie de 

35 poignees de manutention, rapportees sur leur surface externe 
apres demoulage et retrait du conformateur, ces poignees etant 
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fixees vis-a-vls de la surface du boitier au moyen de rivets 
tubulaires etanches, avec eventuellement une injection localisee 
de silicone. 

D'autres caracteristiques du procede conforme a 
5 1 " invention pour la f cibrication d ' elements de calorifugeage 
etanches susceptibles de s' adapter a des fomnes de realisation 
essentiellement variables d'une piece a une autre, apparaitront a 
travers la description qui suit d'un exemple de mise en oeuvre, 
donne a titre indicatif et non limitatif en reference aux dessins 
10 aimexes sur lesquels : 

- La Figure 1 est une vue schematique partielle en coupe 
transversale d*une piece de forme pour laquelle doit etre realise 
un boitier externe isolant susceptible de s* adapter etroitement 
au contour externe de cette piece af in de permettre son isolation 

15 thermique. 

-- La Figure 2 est une vue egalement en coupe, semblable a 
la Figure 1, mais retournSe de 180° afin de permettre 1' injection 
sous pression d'un volume entrant dans la realisation du 
dispositif considere. 
20 - La Figure 3 est une vue en perspective a plus grande 

echelle montrant la structure d'un conformateur et d*un mannequin 
propres a la realisation d'un boitier isolant, adapte a entourer 
une piece de forme dont le profil correspond a celui du mannequin 
utilise, 

25 - La Figure 4 est une vue illustrant les deux parties du 

boitier isolant realise conformement au procede de 1' invention. 

— La Figure 5 est une vue en perspective d*une 
installation comprenant un ensemble de calorifugeage realise 
selon 1' invention. 

30 Sur la Figure 1, la reference 1 designe im mannequin dont 

le contour exterieur correspond sensiblement au profil d'une 
piece de forme donnee entrant dans la realisation d'une 
installation cpielconque conuae on le verra de f agon plus detaillee 
ci-apres, cette piece de forme presentant un plan de syxaetrie 

35 diametral de telle sorte qu'elle corresponde a deux mannequins 
identiques tels que 1 susceptibles de s' assembler I'un 1' autre 
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selon ce plan. 

Le mannequin 1 est realise par un moulage . d'une empreinte 
a I'interieur d'un moule forme sur la piece a calorifuger elle- 
meme, ou encore realise selon tout processus approprie permettant 
5 une reproduction de la piece, le cas echeant au moyen d'un tour 
a reproduire. Le mannequin 1 est realise en un materiau 
quelconque, presentant une rigidite convenable, par exemple dans 
le cas d'un moulage au moyen de platre ou de ciment, ou encore 
dans le cas d*une reproduction en trois dimensions par copie du 

10 profil exterieur de la piece, en metal ou en bois. Quel que soit 
le processus mis en oeuvre pour assurer la fabrication du 
mannequin, celui-ci est prevu pour menager par rapport a la piece 
une legere surepaisseur, afin de permettre une adaptation 
satisf aisante a celle*ci des elements isolants realises selon 

15 1' invention. 

Le mannequin 1 ainsi obtenu est pose sur une table de 
support 2 qui presente une surface plane s'etendant selon le plan 
de symetrie de la piece, en etant immobilise sur celle-ci par des 
moyens de fixation tels c[ue 3 et dont le detail de la realisation 

20 importe peu a 1 ' invention pour autant qu'ils immobilisent 
parfaitement le mannequin. 

Celui-ci est alors recouvert d'lui conformateur 4, 
constitue d'une carcasse en tole, presentant une epaisseur 
convenable pour lui conf erer une rigidite suf f isante, cette 

25 carcasse etant le cas echeant raidie par des nervures externes 5. 
Le conformateur 4 comporte par ailleurs a ses extremites des 
epaulements 6, permettant de I'appliquer centre la table 2, en 
delimitant avec le mannequin 1 qu'il recouvre et la table un 
volume ferme 7. Des vis 8 ou autres moyens equivalents permettent 

30 de fixer le conformateur 4 sur la table 2. 

Frealablement a sa mise en place sur la tcQ>le 2, le 
conformateur 4 est tapisse dans sa surface interne 9 par une tole 
metallique ID de faible epaisseur, qui comporte de prSfSrence des 
bords rentrants 11 au droit de la table 2. Une couche mince 12 

35 d'un produit demoulant, notamment du genre d*une aire a demouler 
est deposee sur la surface externe de la t61e 10 entre celle-ci 
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et le fond ou surface interne du conformateur 4. Una couche 13 du 
meme produit est avantageusement prevue sur la surface externe 13 
du mannequin 1. 

Avantageusement, on dispose sur la table 2, de part et 
5 d' autre du mannequin 1, a I'interieur du volume ferme 7 et en 
appui sur cette table, des baguettes en relief respectivement 14 
et 15, chacune de ces baguettes qui s'etend parallelement aux 
generatrices laterales du mannequin 1, presentant une section 
droite demi-ronde dans I'exemple considere, ces baguettes etant 

10 destinies a former dans 1' element isolant a realiser a 
I'interieur du volume 7, des reserves en creux pour le montage 
ulterieur de joints d' etancheite. 

Le mannequin 1 et le conformateur 4 tapisse interieurement 
avec la tole mince 10 etant ainsi mis en place sur la tcible 2, 

15 cette derniere est retournee sur elle-meme de 180", le mannequin 
1 et le conformateur 4 se disposcuit sous la table, de telle sorte 
c[u'une resine liquide thermo-durcissable 16 provenant d'un 
reservoir exterieur 17 puisse etre par un conduit 18 et au moins 
un passage 19 menage a travers la table 2 a I'interieur du volume 

20 7, jusqu'a remplir totalement ce dernier, un event 20 prevu dcins 
la table permettant de controler le remplissage complet de ce 
volume et 1' evacuation hors de celui-ci de tout I'air 
initialement present entre le conformateur 4 et le mcLnnec[uin 1. 

La resine 16 est choisie pour ses propriStes de 

25 durcissement et de prise rapide, ainsi que pour ses qualltSs 
d* isolant thermique une fois rigidifiee. Avantageusement, il peut 
s*agir d'tme resine de type polyurethane formant dans le voliame 7 
un bloc de mousse 21 qui epouse rigoureusement la forme de la 
surface externe 13 du mannequin 1 et de la surface interne en 

30 regard de la tole mince 10 3l laquelle adhere en revanche 
etroitement cette mousse. L' adherence souhaitee est d*ailleurs 
utilement amelioree en faisant siibir a la tole 10 prealcdslement a 
son montage a 1 ' inter ieur du conformateur 4 im traitement 
mecanique, propre d rendre sa surface plus rugueuse, notamment au 

35 moyen d'un disque abrasif, cette rugosite procurant un bon 
accrochage du polyurethane sur la tole pour autant que celle-ci 
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ait ete auparavant soigneusement degraissee. 

Une fois la reslne def initivement durcle et refroidie 
apres un temps de stabilisation donne qui depend naturellement du 
type de cette resine et des conditions dans lesguelles est 
5 realisee son injection, les vis 8 sont enlevees, 1* ensemble forme 
par le bloc de mousse 21 et le conformateur 4 etant separe de la 
table 2 et par suite du mannequin 1 qui reste fixe sur cette 
derniere. Dans la phase suivante, le conformateur 4 est a son 
tour retire, laissant la tole mince 10 formant pare-vapeur 

10 solidarise du bloc 21, le retrait vis-a-vis du mannequin 1 d'une 
part, du conformateur 4 d' autre part, etant facility par les 
couches de cire de demoulage dSposees sur la surface externe 13 
du mannequin et entre la tole 10 et le fond du conformateur. 
Simultanement , les baguettes 14 et 15 sont retirees a moins que, 

15 si elles sont solidaires de la table, elles ne soient deja otees 
lors du retrait du mannequin, afin de menager dans le bloc de 
mousse 21 les reserves necessaires au montage ulterieur de joints 
d ' etancheite . 

La Figure 3 illustre une vue en perspective d'un mannequin 

20 1 dont le profil presente par exemple des parties droites, 
respect ivement la et lb, reunies par une partie courbe Ic, la 
partie lb comportant ici, a titre indicatif , une collerette 
terminale Id. Dans ce cas, la table de support 2 presente un 
profil equivalent permettant, selon le processus decrit ci- 

25 dessus, de soutenir le mannequin 1 sur toute son etendue 
longitudinale, la piece de forme correspondemt a la reunion de 
deux mannequins de ce genre de part et d* autre de la table 2 qui, 
en consequence, comporte respectivement des parties planes 2a et 
2b et une partie courbe 2c. Dans ce cas cependant, la table 2 

30 comprend au droit de la partie terminale Id du mannequin 1 im 
flasque horizontal 2d et, a I'extremite opposee, un jarabage 
d'appui 2e, prolonge par un flasque vertical 2f. 

On retroirve sur cette Figiire les baguettes 14 et 15 
disposees parallelement aux generatrices longitudinales du 

35 mannequin 1, ainsi que le conformateur 4 tapisse avec sa t81e 
mince interne 10, ce conformateur presentant a son tour le meme 
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prof ±1 que le mannequin avec en bout des flasques respectivement 
4e et 4f propres a venir s'appliquer contre les flasques 
correspondants 2e et 2f, afin de delimiter avec le fond du 
conf ormateur le volume 7 dans lequel sera realise de la maniere 
5 deja precise le bloc de mousse 21. 

La Figure 4 montre les deux parties respectivement 22 et 
23 d'un boitier 24, ainsi realisees chacune avec un bloc de 
mousse 21 chemise exterieurement par une tole mince 10, 
rigidement accrochee contre ce bloc grace a sa surface rugueuse 

10 et dont le maintien est encore cimeliore par les bords rentrants 
11 de cette tole. Dans les reserves 25 creees par les baguettes 
14 et 15 peuvent alors etre montes des joints d'etancheite de 
meme forme 26 et 27, colles ou non dans leurs logements, 
1* ensemble forme par les deux parties 22 et 23 du boitier pouvant 

15 ainsi s'appliquer de fagon etroite, precise (Bt etanche sur la 
surface externe de la piece a calorifuger A, dont le profil 
externe correspond precisement a celui des deux mannequins 1 
accoles ayant permis successivement la realisation de ces deux 
parties. 

20 La- Figure 5 illustre une partie d' installation comportant 

un ensemble de pieces de foxrme tel qu'un corps de vanne B avec un 
axe et un volant de commande C, une tubulure de liaison D, une 
bride £ et une tiibulure de sortie F. Sur la meme Figure, on a 
represents une autre portion d'une tuyauterie G faiscuit 

25 eventuellement partie de la meme installation. 

Conformement a 1' invention, on voit ainsi que le procede 
de 1* invention permet de realiser, pour chacune des parties 
distinctes de 1 ' installation, quel que soit son profil, des 
boitiers 24 formes chacun de deiix parties symetriques 22 et 23 

30 comme decrit ci-dessus, ces parties venant etroitement s' adapter 
sur les pieces correspondantes selon tin plan diametral mediem F 
de chacune d'elles, chaque partie comportant un bloc de mousse 
isolant 21 et une parol metallique mince externe 10 formcmt pare- 
vapeur, avec mise en place entre ces parties de joints 26 et 27, 

35 permettant d* assurer I'^tancheite du montage, ces joints suivant 
le profil des boitiers et des pieces qu'ils recouvrent. 
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Avantageusement , 1' assemblage des deux parties accolees de 
chaque boxtler est assure a I'aide de cerclages 28 ou autres 
liens equivalents dont les extremites sont bloquees au moyen de 
fermetures 29 du type a genouillere ou autre. Des poignees 30 
5 peuvent par ailleurs etre avantageusement montees dans la surface 
externe des deux parties de chaque boxtler, ces poignees etant 
fixees a travers la tole mince de recouvrement 10 dans 
I'epaisseur du bloc de mousse 21 a l*aide de rivets tubulaires 
etanches 31. De preference, chaque trou de fixation recevant un 

10 rivet a travers la tole mince 10 regoit une injection de silicone 
avant blocage du rivet pour parfaire I'etancheite du montage. 

Le precede selon 1 ' invention permet ainsi de realiser de 
fa9on simple et en particulier quelle c[ue soit la forme des 
pieces ou tuyauteries a proteger des elements de protection en 

15 forme de boxtiers, constitue chacun de deux parties qui 
s'accolent l*une a 1' autre en epousant tres exactement la forme 
exterieure des pieces, ces boxtiers pouvant etre fabriques en 
usine et amenes sur le site ou le chantier ou ils doivent etre 
montes, sans necessiter la mise en oeuvre de moyens permettant le 

20 cas echeant de realiser in situ une injection de matiere 
plastique a I'interieur d'un coffrage, avec les inconvenients 
deja mentionnes quant aux defauts d'etancheite alors constates. 

Les boxtiers realises permettent au contraire, grace a 
leur adaptation etroite aux foannes de 1 ' installation a proteger, 

25 d'eliminer pratiquement toute trace d'air ou d'humidite 
residuelle, en evitant la formation de blocs de glace lorsque 
1 • installation est notamment parcourue par un f luide a trSs basse 
temperature . 

Les t61es mdLnces externes formant pare-vapeur et qui 
30 assurent une protection mecanique, en jouant le role d'ecrans 
vis-a-vis des rayonnements ultra-violets ainsi que de protection 
a l*egard de I'incendie, peiivent etre realisees en acier 
galvanise ou non et comporter elles-memes tin revetement externe 
de protection, par exemple en recevant une couche de lac[ue ou 
35 analogue. La mousse plastique isoleinte est de preference a base 
de polyurethane mais peut etre constituee selon la nature de 
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1 ' installation a proteger et ses conditions de f onctionnement , a 
I'aide de polyaraide, polyethylene ou chlorure de polyvinyle. 

injection de la matiere plastique choisie dans le conformateur 
peut etre realisee sous une pression donnee, generalement 
5 comprise entre 7 et 40 kg, la densite finale du produit etant 
usuellement comprise entre 40 et 60 kg par m3 . 

Bien entendu, il va de soi que 1' invention ne se limite 
pas a I'exemple de mise en oeuvre du precede tel que decrit ci- 
dessus, en reference aux dessins annexes ; elle en embrasse au 
10 contraire toutes les variantes. 
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REVENDI CAT IONS 

1 - Precede pour la faJsrication d' elements de 
calorifugeage de pieces de forme et/ou de tuyauteries d'une 
installation, caracterise en ce qu'il consiste a fcibriguer deux 
mannequins (1) complementaires, sensiblement a la forme de la 

5 piece a calorifuger, propre a se Juxtaposer mutuellement selon un 
plan de symetrie de celle-ci en menageant de preference, entre la 
piece et les deux mannequins, une legere surepaisseur, a placer 
et fixer chaque mannequin sur une table de support (2) suivant le 
profil de la fibre neutre de la piece, a recouvrir chaque 

10 mannequin d'un conformateur (4) rigide et resistant a la 
pression, delimitant avec la surface externe d*un mannequin et la 
table de support un volume ferme (7), apres avoir tapisse le fond 
en creux du conformateur d'une tole mince de confinement (10), a 
retourner la table pour disposer le conformateur sous celle-ci, a 

15 injecter une matiere plastique constituant un bon isolant 
thermique, thermodurcissable et a prise rapide, dans le volume 
ferme delimite par le conformateur et le mannequin pour realiser 
un bloc isolant (21), a retirer le conformateur en laissemt la 
tole mince de confinement adherer a la matiere plastique, et 

20 enfin a retirer le mannequin, de maniere a constituer les deux 
parties adjacentes d'lin boxtier (24), apte a entourer Stroitement 
la piece de forme ou la tuyauterie, en realisant autour de celle— 
ci une enveloppe isolante continue. 

2 — Precede selon la revendication 1, caracterise en ce 
25 qu*on realise les deux mannequins (1) complementaires par un 

moulage en creux de la piece de forme, et par la creation dans 
les moules ainsi obtenus d*une empreinte de profil corr espondant , 
tenant compte de la legere surepaisseur a realiser sur le 
mannequin. 

30 3 - Precede selon la revendication 2, caracterise en ce 

qu'on realise chaque moule en platre ou en ciment, arme ou non. 

4 - Procede selon la revendication 2, caracterise en ce 
qu'on realise les mannec^iins (1) par usinage ^ 1' image de la 
piece de forme, au moyen d*iin tour a recopier ou de tout autre 
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precede classique permettant de reproduire a I'identique le 
profil exterieur d'xine piece en trois dimensions. 

5 - Precede selon la revendication 4, caracterise en ce 
que les mannequins sont realises en metal, en matiere plastique, 

5 en bois ou en tout autre materiau rigide, permettant une 
reproduction fidele du profil de la piece. 

6 - Precede selon I'une quelconc[ue des revendications 1 a 

5, caracterise en ce que la table de support (2) sur laquelle 
sont places et fixes les deux mannequins (1), de part et d' autre 

10 du plan de symetrie qui suit le profil de la fibre neutre de la 
piece de forme, regoit parallelement aux c8tes longitudinaxix de 
cette piece, des baguettes en relief (14, 15), adaptees a creer 
dans le volume delimite par la matiere plastique injectee entre 
chaque conformateur (4) et le mannequin associe, une reserve en 

15 creux delimitant tine rainure continue (25) pour le montage 
ulterieur d'un joint d'etancheite (26, 27) entre les deux parties 
adjacentes du box tier isolant (24) • 

7 - Precede selon I'une quelconque des revendications 1 a 

6, caracterise en ce qu'on constitue la tole mince de 
20 confinement (10) jouant le rSle de pare-vapeur au meyen d*une 

feuille metallique appliquee centre le fond du conformateur ( 4 ) , 
avec interposition d'une epaisseur d'une cire de demoulage. 

8 - Precede selon I'une quelconque des revendications 1 a 

7, caracterise en ce que la face de la tole mince (10) destinee a 
25 venir en contact avec la matiere plastique thermodurciss€ible (21) 

dans chacune des deux parties du boxtier isolant (24) subit un 
traitement prealable, creant une surface relativement rugueuse, 
notamment au meyen d'un disc[ue abrasif • 

9 - Precede selon I'une quelconque des revendications 1 a 
30 8, caracterise en ce qu'on dispose sur la surface externe des 

deiix mannequins (1) une epaisseur de cire de demoulage. 

10 - Precede selon I'une quelconque des revendications 1 a 
9, caracterise en ce que les t81es minces de confinement (10) 
sont agrafees d'un conformateur (4) au suivant pour relier ceux- 

35 ci selon la dimension longitudlnale des pieces ou tuyauterles 
iseler. 
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11 - Precede selon I'une quelconque des revendications 1 a 
10, caracterise en ce que la matiere plastique thermodurcissable 
(21) a Injecter dans le voliime delxmlte entre chaque mannequin 
(1) et le conformateur (4) associe est cons-tiiiue d'une mousse du 

5 genre polyurethane, d'un polyamide, d'un polyethylene ou d'un 
chlorure de polyvlnyle a haute densite, presentant des 
proprxetes d' isolation thermlque et de resistance mecanique 
appropriees . 

12 - Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 
10 11/ caracterise en ce que chaque conformateur (4), delimitant en 

creux autour du mannecjuin (1) associS la forme exterieure du 
volume constituant I'une des deux pairties du boxtier isolant (24) 
est realise en une tole metallicfue epaisse, presentant une grande 
rigidite, cette tole etant munie exterieurement de nervures de 
15 raidissement ( 5 ) . 

13 - Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 

12, caracterise en ce que chaque conformateur (4) comporte a ses 
extremites deux flasques paralleles (4e, 4f), delimitant les 
cotes du boitier isolant (24), realist entre le conformateur et 

20 1^ surface exterieure du mannequin (1). 

14 - Procede selon I'une quelconqpie des revendications 1 & 

13, caracterise en ce que les deux parties (22, 23) du boxtier 
isolant (24) sont reunies entre elles au moyen de colliers (28) 
de fermeture ou de fixation du type a genouillere, avec systeme 

25 de reglage de tension et de verrouillage . 

15 - Procede selon la revendication 14, caracteris^ en ce 
que chaque partie (22, 23) du boxtier isolant (24) est munie de 
poignees de manutention (30), rapportees sur leur surface exteme 
apres demoulage et retrait du conf ormateiir, ces poignees etant 

30 fixees vis-a— vis de la surface du boxtier au moyen de rivets 
tubulaires (31), rendus etanches avec une injection localisee de 
silicone. 

16 - Elements de calorifugeage pour pieces de forme et/ou 
tuyauteries d*une installation, realises conformement au procede 

35 selon I'lme quelconque des revendications 1 a 15. 
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